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Applikator und Verfahren zum Herstellen eines Applikators 



Die Erfindung betrifft einen Applikator mit einem Halteteil und einem Applikatorteil 
zum Verteilen einer kosmetischen Zubereitung auf der Haut. Semischleimhaut 
Oder Schleimhaut sowie ein Verfahren zum Herstellen eines solchen Applikators. 

Applikatoren dieser Art sind in der Kosmetikindustrie in separater Ausfuhrung 
5 Oder an verschiedenen Kosmetikprodukten, insbesondere an in Holz oder in 
Kunststoff gefassten Kosmetikstiften an deren einem Ende als Mittel zum Vertei- 
len Oder Verblenden der auf die Haut, Semischleimhaut oder Schleimhaut 
(Augenlider. Lippen oder dgl.) aufgetragenen kosmetischen Zubereitung 
aufzufinden. Als kosmetische Zubereitung kommen alle Arten flussiger. pastoser. 
10 gelartiger oder pulverformiger Substanzen in Frage. Der Applikator soil helfen, 
beispielsweise eine gleichmaliige Deckung durch die kosmetische Zubereitung 
auf der Haut . einen Auftrag auf einem exakt abgegrenzten Hautbereich zu 
erzielen. Konturen scharfer zu zeichnen, (streifenlose) Ubergange zu schaffen, 
Schattierungen herzustellen und dergleichen mehr. 

15 Solche Applikatoren bestehen bekanntermaRen aus einem Halteteil aus Metall 
Oder Kunststoff (Haltezwinge), in welchem das Applikatorteil aus einem 
beliebigen. in der Regel weichen Kunststoffmaterial, wie z.B. Schaumstoff, 



Weichgummi. Schwammgummi, einem Kunststoff-Formteil Oder dgl. durch 
Klemmung und/oder Klebung befestigt ist. 

Es handelt sich also um ein Element aus zwei - in einigen Fallen auch noch 
mehreren - verschiedenen Materialien. die an verschiedenen Produktionsstatten 
hergestellt und - nicht selten - an einem hiervon nochmals unterschiedlichen Ort 
montiert werden. Ein Melallwarenhersteller liefert beispielsweise ein melallenes 
Formteil als Haltezwinge. ein Kunststoff-Vera>beiter ein entsprechendes Kunst- 
stoff-Formteil als Applikatorteil und in einem separaten Arbeitsgang wird dann 
aus diesen Einzelkomponenten der Applikator moglicherweise von einem dritten 
Hersteller zusammengesetzt. 

Da der Applikator bei Anwendung durch den Endverbraucher mit der 
kosmetischen Zubereitung benetzt wird. wird er meist mit einer Abdeckkappe, 
einem sog. .Schoner versehen, die - aus welcher Quelle auch immer stammend 
- jedenfalls in einem weiteren Arbeitsgang auf den montierten Applikator 
aufgesteckt wird. Der Hersteller des Kosmetik-Endproduktes befestigt dann den 
Applikator mit Abdeckkappe in einem letzten Arbeitsgang an dem von ihm 
hergestellten Kosmetikprodukt oder an einer sonstigen Handhabe. 

Der Herstellungs- und Verabeitungsprozess eines Applikators und damit des 
Kosmetik-Endproduktes durchlauft also sehr viele Stationen und ist dementspre- 
chend teuer. Daraus resultiert der weitere Nachteil, dass durch die Abhangigkeit 
von mehreren Herstellern eine storungsanfallige Produktions- und Liefersituation 
entsteht, da das Risiko steigt, dass nicht alle beteiligten HerstellerA/erarbeiter 
stets die geforderte Menge und/oder Qualitat hergestellter Einzelkomponenten 
bereitstellen konnen. 

Femer weisen die Applikatorteile meist eine sehr groRe Oberflache auf. insbe- 
sondere dann, wenn sle aus einem offenporigen Kunststoffmaterial gefertigt (ge- 
schaumt) oder beflockt werden. Diese sehr groBe Oberflache bietet bei unsach- 
gemaBer Verarbeitung in Verbindung mit wechselnder Luftfeuchtigkeit fast ideale 
Lebensbedingungen fur Mikroorganismen. Die Applikatorteile mOssen daher sehr 



sorgfaltig unter Beachtung vorgegebener Hygienerichtlinien hergestellt und ver- 
packt und in den nachfolgenden (Montage-)Stufen bis hin zur Verarbeitung zum 
Endprodukt jeweils mit gleicher Sorgfalt zusamnnengefugt. weiterverarbeitet, ver- 
packt und/oder gelagert werden. Urn mikrobiellen Belastungen vorzubeugen. 
konnen die gefertigten Applikatoren nach der Montage auch in einer dem ein- 
schlagig befassten Fachmann gelaufigen Weise stenlisiert werden. Auch ist es 
moglich. den Kunststoffen. insbesondere dem Applik^torteil. Zusatze mit mikrobi- 
zider oder wachstumshemmender Wirkung bfeizumischen. Beispielsweise kom- 
men hierfur Silberionendonatoren in Frage. 

Aus der DE 202 04 1 1 1 desselben Anmelders ist beispielsweise ein beflockter 
Applikator bekannt. Die Beflockung wird erzielt, indem elektrostatisch auf die 
Oberflache des Applikators aufgebrachte Flocken an dieser angeklebt werden. 
Bel diesem Herstellungsverfahren stellten sich beispielsweise die oben erwahnte 
mikrobielle Belastung sowie sine in Abhangigkeit von der Trocknungsdauer des 
Klebstoffes relativ lange Fertigungsdauer als problematisch heraus. Femer hat 
sich gezeigt, dass aufgrund der statistischen Verteilung der Flocken auf der 
Oberflache der Auftrag bzw. die Verteilung der kosmetischen Zubereitung nicht 
immer gleichmafJig erfolgt. Diese Problematik verschlimmert sich mit zunehmen- 
der Gebrauchsdauer sogar noch, weil die Flocken in Abhangigkeit von der Art der 
kosmetischen Zubereitung die Neigung haben zu verkleben. 

Aus der US 6,616,366 ist eine Applikatorburste zum Auftragen von Mascara be- 
kannt. die mittels eines Zwei-Komponenten-Spritzgussverfahrens (2K-Verfahren) 
hergestellt werden kann. Dabei werden an einem steifen Kunststoffkern radial 
abstehende Borsten aus einem weicheren Kunststoff angespritzt. Dieser Verar- 
beitungsprozess des Anspritzens erfolgt bei erhohten Temperaturen. meist im 
Bereich von 200 X oder daruber. Eine solche Temperatur ist fur Mikroorganis- 
men lebensfeindlich und der hergestellte Applikator verlasst die Spritzmaschine 
daher keimfrei. Wird der Applikator auf diese Weise in mehreren aufeinander 
folgenden Spritzvorgangen vollstandig in einer Maschine hergestellt, konnen ei- 
nige der genannten Nachteile, wie Logistikprobleme oder mikrobielle Belastun- 
gen uberwunden werden. 
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Wahrend sich diese Art von Applikatoren zwar beispielsweise hervorragend zum 
Auftragen von Mascara auf den Wimpern und gleichzeitiges Vereinzein der Wim- 
pern eignel. ist er fur das Verteilen Oder Verblenden von kosmetischer Zuberei- 
tung auf der Haut, Semischleimhaut oder Schleimhaut aufgrund seiner 
5 Oberflachenbeschaffenheit und Eigenstabilitat nicht geeignet. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Applikator zu schaffen. der zum Verteilen 
Oder Verblenden von kosmetischen ZubereitJngen auf der Haut oder Schleim- 
haut geeignet ist und die vorstehenden Nachteile eines hohen logistischen und 
fertigungstechnischen Aufwands sowie mikrobieller Belastungen uberwindet. 

10 Die Aufgabe wird durch einen Applikator zum Verteilen einer kosmetischen Zube- 
reitung auf der Haut, Semischleimhaut oder Schleimhaut mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 gelost. Sie wird femer durch ein Verfahren zum Herstellen eines 
solchen Applikators mit den Merkmalen des Anspruchs 43 gelost. 

Bei einem solchen Applikator mit einem Halteteil und einem in Langserstre- 
15 ckungsrichtung des Applikators an das Halteteil angespritzten Applikatorteil. die 
beide zumindest teilweise aus Kunststoff bestehen, wobei der Kunststoff des 
Halteteils barter ist als der Kunststoff des Applikatorteils und wobei das Halteteil 
keinen sich in Langserstreckungsrichtung des Applikators in das Applikatorteil 
hinein erstreckenden Kern bildet, ist es moglich, durch das Halteteil einerseits die 
20 notige Eigenstabilitat des Applikators zu erzielen und durch die Wahl eines wei- 
cheren Applikatorteilkunststoffes andererseits die gewunschten haptischen. Mit- 
nahme- und Verteilungseigenschaften fiir den jeweiligen Anwendungsfall einzu- 
stellen. So kann das Applikatorteil und der Applikatorteilkunststoff so gewahit 
werden, dass er auf die kosmetische Zubereitung, die bestimmte Hautpartie und 
25 die bevorzugten Konturen abgestimmt ist. 

Da das erfindungsgemafte Verfahren zum Herstellen eines solchen Applikators 
vorsieht. dass im Zwei-Komponenten-Spritzgussverfahren das Applikatorteil in 
Langserstreckungsrichtung des Applikators an das Halteteil mittels einer Spritz- 
maschine angespritzt - statt wie im Fall der bekannten Mascarabursten umspritzt 



- wird. bildet das Halteteil keinen harten Kern. Fur den Applikator oder genauer 
das Applikatorteil steht ein sehr viel hoherer Grad an Flexibilitat als bei den be- 
kannlen Mascarabursten oder auch den beispielsweise beflockten Applikatoren 
zur Verfugung. Ferner werden die Nachteile der aufwendigen Herstellung und der 
mikrobiellen Belastung gegenuber den zuletzt genannten Applikatoren auf einfa- 
che Weise gelost, da das Anspritzen des Applikatorteilkunststoffs. wie erwahnt. 
bei fur Mikroorganismen lebensfeindlichen Bedingungen erfolgt. 

Besonders bevorzugt wird das Halteteil zumindest teilweise aus Kunststoff in 
derselben Spritzmaschine in einem dem Anspritzen des Applikatorteils voraus- 
gehenden Spritzvorgang hergestellt. 

Dabei ist es nicht entscheidend, dass das Halteteil vollstandig in dem vorausge- 
henden Spritzvorgang aus dem Halteteilkunststoff erzeugt wird oder ausschlieli- 
lich aus Kunststoff besteht. Ebenso kann vor dem Spritzen des Halteteils we- 
nigstens ein Einlegeteil beispielsweise aus Metall, Holz oder Duroplast in Fomi 
einer Zwinge oder als Rastelement zur spateren Verbindung mit dem 
Kosmetikstift oder dgl. in die Spritzmaschine eingelegt werden. so dass wahrend 
des Spritzvorgangs, d. h. wahrend des Umspritzens mit dem Halteteilkunststoff. 
ein Verbundformteil entsteht. Die Keimfreiheit ist somit auch in diesem Fall 
gewahrleistet. da unter Umstanden mit dem Einlegeteil in die Spritzmaschine 
eingebrachte Bakterien oder Mikroorganismen schon wahrend des Umspritzens 
mit dem Halteteilkunststoff abgetotet werden. 

Vorteilhaft ist es. wenn das Anspritzen des Applikatorteils so erfolgt, dass sich 
zwischen dem Applikatorteil und dem Halteteil eine Vermischungsschicht ausbil- 
det. Hierdurch wird eine materialschlussige sichere Verbindung zwischen dem 
Halteteil und dem Applikatorteil erzeugt und zugleich werden Nischen zwischen 
Halteteil und Applikator vermieden, in denen sich Mikroorganismen bevorzugt 
ansammein, da die Materialien fliefiend ineinander ubergehen. Die Vemiischung 
bewirkt ferner, dass das Applikatorteil nicht mehr zerstorungsfrei von dem Halte- 
teil abgelost werden kann. Sie findet in einem Ubergangsbereich von Halteteil zu 
Applikatorteil statt. wo durch das Anspritzen des heilien Applikatomriaterials die 



Oberflache des Halteteils angeschmolzen wird. Die Vermischungsschicht ent- 
steht durch Vermischen des Applikatorteilkunststoffes und des Halteteilkunst- 
stoffes beim Anspritzen des Applikatorteils an das Halteteil. 

Dieser Effekt wird materialabhangig dadurch verstarkt. dass das Anspritzen nach 
dem Spritzvorgang zur Herstellung des Halteteils vor dessen vollstandigem Ab- 
kuhlen auf Umgebungs- oder Raumtemperatur erfolgt. Eine gunstige Verarbei- 
tungstemperatur des Halteteilmaterials liegfzwischen 30^ C und 80° C und 
bevorzugt zwischen 60' C und 80' C. Dies entspricht einer bevorzugten 
Abkuhlzeit nach dem Spritzen des Halteteils in Abhangigkeit von der 
Materialstarke des Halteteils und der Umgebungstemperatur von 10 bis 25 
Sekunden. Bel anderen Materialien kann das Anspritzen aber auch be! einer 
tiefere Verarbeitungstemperatur ( 5' C oder weniger) erfolgen. In jedem Fall kann 
durch die Wahl der materialabhangig geeigneten Verarbeitungstemperatur das 
Halteteil beim Anspritzen des Applikatorteils wahlweise mehr oder weniger stark 
aufgeschmolzen und damit die Dicke der Vermischungsschicht eingestellt 
werden. Eine vorteilhafte Vermischungsschichtdicke betragt zwischen 1/100 mm 
bis hin zu einigen 1/10 mm. Wahlweise kann das Halteteil vor dem Anspritzen 
des Applikatorteils auch vorgewarmt werden. Das Ausbilden einer 
Vermischungsschicht kann auf diese Weise auch unabhangig von der 
Herstellung des Halteteils gesteuert werden und lasst sich grundsatzlich auch auf 
Einlegeteile aus thermoplastischem Kunststoff oder dgl. ubertragen. 

Alternativ oder zusatzlich zu der materialschlussigen Vermischungsschicht weist 
die Verbindungsschicht eine formschlussige Verbindung zwischen dem Applika- 
torteil und dem Halteteil auf. 

Zur weiteren Steigerung der Hygienebedingungen wird eine Abdeckkappe / ein 
Schoner in derselben oder einer zweiten nahe der Spritzmaschrne fur den Appli- 
kator angeordneten Spritzmaschine, vorzugsweise zeitgleich, mit dem Anspritzen 
des Applikatorteils hergestellt. Die Abdeckkappe oder der Schoner wird beson- 
ders bevorzugt in einem weiteren Verfahrensschritt in derselben Spritzmaschine 
nach dem Anspritzen des Applikatorteils auf das Applikatorteil aufgesetzt, urn so 



die Beruhrung mit Keimen am Sichersten vermeiden zu konnen. Alternativ wird 
die Abdeckkappe auf einer Montageeinrichtung zwischen der Spritzmaschine fur 
den Applikator und der zweiten Spritzmaschine fur die Abdeckkappe auf das 
Applikatorteil aufgesetzt. 

Die haptischen Eigenschaften des Apllikatorteils lassen sich bevorzugt dadurch 
weiterbilden, dass das Applikatorteil von einer einen Hohlraum zumindest teil- 
weise einschlieBenden Ummantelung gebildfet wird. In Abhangigkeit von der 
Wandstarke der Ummantelung wird so ein groRer Bereich an Variabilitat hinsicht- 
lich der Deformierbarkeit des Applikatorsteils, d.h. hinsichtlich der Vergrofierung 
der Kontaktflache zwischen dem Applikatorteil und der Haut in Abhangigkeit von 
dem beim Applizieren aufgebrachten Druck. erreicht. Auf diese Weise kann die 
Flexibilitat des Applikatorteils je nach Viskositat der aufzutragenden Masse so 
eingestellt werden, dass in Abstimmung auf die jeweilige kosmetischen Zuberei- 
tung und das Anwendungsgebiet eine optimale Handhabung hinsichtlich Vertei- 
lung und Verblendung erzielt wird. 

Ein solcher Applikator lasst sich mit einem Verfahren herstellen, bei dem beim 
Anspritzen des Applikatorteils an das Halteteil eine Spritzgussfonn eingesetzt 
wird, die einen zu umspritzenden Kern aufweist. der zur Bildung des Hohlraums 
des Applikatorteils nach dem Erstarren des Applikatorteilkunststoffs aus dem 
Applikator herausgelost wird. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform ist der Applikatorteilkunststoff ein 
thennoplastisches Elastomer (TPE). Hierbei kann es sich einerseits um ein 
Block-Copolymer handeln. welches aus Blocken unterschiedlicher Monomere 
besteht. Aufgrund der Variationsmoglichkeiten von chemischer Zusammenset- 
zung und ^rchitektur^ der Molekulketten lassen sich so Kunststoffe mit unter- 
schiedlichen Eigenschaften herstellen. Aufgrund der Unloslichkeit der einzelnen 
Sequenzen der Ketten bilden sich im Kunststoff Agglomerate oder physikalische 
Netzwerke der einzelnen Bausteine. Zu dieser Kategorie gehoren beispielsweise 
Styrol-Block-Copolymere, thermoplastische Polyesterelastomere, thermoplastic 
sche Polyurethane, weiche Polyolifinthemnoplaste oder thermoplastisches Poly- 



amid. Andererseils kann auch ein TPE-Blend bestehend aus einer thermoplasti- 
schen Matrix und elastischen Partikeln eingesetzt werden. Durch Aufschmelzen 
der Matrix lasst sich der Werkstoff wie ein Thermoplast verarbeiten. die elasti- 
schen Partikel verleihen dem Kunststoff seine elastische Gebrauchseignung. 
Wichtig dabei ist eine gute Durchmischung und eine Haftung der Matrix an den 
Partikeln. Zu dieser Art Werkstoff gehoren PP-EPDM. PP-NR. PP-IIR-BIends 
Oder Polyolifinthermoplaste als PP-EPM-Blend. 

Durch Verwendung eines geeigneten TPE-Werkstoffes lasst sich eine grofie 
Bandbreite an mechanischen. haptischen, optischen oder dynamischen Eigen- 
schaften erzielen. wie zum Beispiel ein groSer Bereich der Harte, Temperaturbe- 
standigkeit, Verformungsbestandigkeit, Olbestandigkeit, Hydrolysebestandigkeit, 
Witterungsbestandigkeit, Verarbeitbarkeit. Haftung an den Halteteilkunststoffen, 
Farbbarkeit. Dampfung. Festigkeit, Abrieb und dergleichen. 

Insbesondere im Hinblick auf die haptischen Eigenschaften erweist es sich als 
vorteilhaft, ein thermoplastisches Elastomer mit einer Harte von 2 bis 45 Shore A 
zu verwenden. Und bevorzugt bei einer Materialharte von 5 bis 12 Shore A und 
einer Wandstarke von 0.8 bis 1.3 mm der Ummantelung des Applikatorteils 
lassen sich bei einer Lange des Applikatorteils von 3 bis 7 mm und besonders 
bevorzugt 5 mm sehr gute mechanische und zugleich haptische Eigenschaften 
erzielen. Eine andere bevorzugte Ausfuhrungsform sieht eine Wandstarke von 
0.5 bis 1 mm und eine Ausdehnung des Applikatorteils in 
Langserstreckungsrichtung des Applikators (Kopflange) von 5 mm bis 14 mm und 
besonders bevorzugt von 5 mm bis 10 mm bei einer Harte von 10 bis 45 Shore A 
vor. In diesem Bereich hat sich insbesondere ein themioplastisches Silikone- 
lastomer als bevorzugter Applikatortzeilkunststoff herausgestellt, 

Insbesondere durch die Verwendung von thermoplastischem Elastomer als Blend 
mit Silikonanteil lasst sich eine hervorragende Trennwirkung des Materials bei 
einer eingestellten Harte von 10 bis 40 Shore A erzielen. Hierfur eignet sich ins- 
besondere ein thermoplastisches Silikon-Elastomer. 



Gemali einer weiteren bevorzuglen Ausfuhrungsform lassen sich die haptischen 
Eigenschaften dadurch verbessern. dass das Applikatorteil eine Oberflachen- 
struktur mit einer Vielzahl von Strukturelementen aufweist. deren Erstreckung 
senkrecht zur Applikatorteiloberflache weniger als 1.2 mm betragt. Je nach Ergo- 
nomie des gesamten Applikators und nach der Applikationsanwendung sowie der 
aufzutragenden kosmetischen Zubereitung kann die Oberflachenstruktur dabei 
eine Vorzugsrichtung aufweisen. Hierdurch lassen sich verschiedene Effekte. wie 
beispielsweise ein Velourseffekt. und unterschiedliche Mitnahmeeigenschaften 
fur die kosmetische Zubereitung einstellen. Dies sorgt fur ein verbessertes Ver- 
teilen und/oder Verblenden der kosmetischen Zubereitung bei gleichzeitig ange- 
nehmerem Empfinden wahrend der Hautberuhrung. 

Bei dem erfindungsgemafien Verfahren zur Hersteliung eines solchen Applika- 
tors. wird bevorzugt beim Anspritzen des Applikatorteilkunststoffes an das 
Halteteil eine Spritzgussform mit einem Laser-gesinterten Negativ des 
Oberflachenprofils des Applikatorteils eingesetzt. Hierdurch kann auf einfache 
und reproduzierbare Weise eine wunschgemalie Regelmafiigkeit der 
Oberflachenstruktur mit wunschgemSfier Profiltiefe der Strukturelemente erzeugt 
werden, wie es bei den bekannten Verfahren nicht der Fall ist. In Abhangigkeit 
von der Elastizitat des Applikatorteils bzw. Harte des Applikatorteilkunststoffs 
lasst sich so einerseits ein beliebiges Empfinden (z. B. samtig, rau, glatt. 
gummiartig usw.) und andererseits je nach den Eigenschaften der kosmetischen 
Zubereitung (Visk'ositat. Oberflachenhaftung. etc.) eine gewunschte Depot- 
und/oder Mitnahmewirkung und/oder ein (druckabhangiges) Abgabeverhalten 
erzielen. 

Als Oberflachenstrukturen des Applikatorteils sind je nach Anwendung unter- 
schiedliche geometrische Anordnungen und Abmessungen von Noppen. Linien. 
Rillen. Leisten, Wellen. Waben, Napfen, Nocken Oder dergleichen zu bevorzu- 
gen. Diese k6nnen regelmafiig oder unregelmafiig gestaltet werden. Es kann so 
von solchen mit einer geschlossenen Oberflache bis hin zu solchen mit einer 
offenporigen Oberflache, wie sie z. B. ein Schwammapplikator aufweist. eine 
Vielzahl an Applikatoren simuliert werden. 



- 10- 



Auch die geometrische Ausfuhrung des Applikatorteils an sich kann in fast belie- 
biger Weise. z. B. keilformig. ballig. zylinderformig. mit oder ohne (ebenen) Auf- 
tragsflachen (Abplattungen). als Kugelkorper. in Geschossform. als Kegel. Platte. 
Burste. oder in sonstigen Designformen je nach Ergonomie- und Designgesichts- 
punkten gestaitet werden. 

Weitere Aufgaben. Merkmale und Vorteile der Erfmdung werden im Folgenden 
anhand eines Ausfuhrungsbeispiels mit Hilfe der Zeichnungen naher eriautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Kosmetikstifts mit einem 
erfindungsgemalien Applikator; 

Fig. 2 eine vergrofierte Schnittzeichnung des Applikators aus Fig. 1 mit 
Abdeckkappe; 

Fig. 3 eine Seitenansicht des Applikatorteils einer ersten Ausfuhaingsform des 

erfindungsgemalien Applikators mit einer borstenartigen Oberflachen- 
struktur; 

Fig. 4 eine Seitenansicht des Applikatorteils einer zweiten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemalien Applikators mit einer borstenartigen Oberfla- 
chenstruktur; 

Fig. 5 eine Seitenansicht des Applikatorteils einer dritten Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemalien Applikators mit einer lammellenartigen Oberfla- 
chenstruktur; 

Fig. 6 eine Seitenansicht des Applikatorteils einer vierten Ausfuhrungsfonn 
des erfindungsgemalien Applikators mit einer kronenartigen Oberfla- 
chenstruktur; 



Fig. 7 eine Seitenansicht des Applikatorteils einer fiinften Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemafien Applikators mit einer noppenartigen Oberfla- 
chenstruktur; 

Fig. 8 eine Seitenansicht des Applikatorteils einer sechsten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemafien Applikators mit einer noppenartigen Oberfla- 
chenstruktur; 

Fig. 9 eine perspektivische Darstellung des Applikatorteils einer siebten 
Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Applikators mit einer lamel- 
lenartigen Oberflachenstruktur; 

Fig. 10 eine perspektivische Darstellung des Applikatorteils einer achten 
Ausfuhmngsfonn des erfindungsgemalien Applikators mit einer weiteren 
lamellenartigen Oberflachenstruktur; und 

Fig. 1 1 eine Seitenansicht des Applikatorteils eines erfindungsgemalien 
Applikators mit einer weiteren borstenartigen Oberflachenstruktur, 

Der Kosmetikstift gemafi Fig. 1 weist an einem Ende seines Schaftes 10 einen 
erfindungsgemafien Applikator 12 auf. Es kann sich bei dem gezeigten Kosme- 
tikstift sowohl um einen in Holz als auch einen in Kunststoff gefassten Stift han- 
deln. der in seinem Schaft 10 einen Speicher jedweder Art oder eine Mine fur die 
aufzutragende Zubereitung aufweist. Die kosmetische Zubereitung kann bei- 
spielsweise im Fall eines eine Mine aufweisenden Kosmetikstiftes nach Anspit- 
zen des dem Appliaktor 12 gegenuberliegenden Endes 14 wie mit einem Bleistift 
aufgetragen und mit Hilfe des Applikators nachgezogen, scharfer gezeichnet 
Oder mit Obergangen versehen werden. Alternativ kann der Applikator 12 auch in 
Form eines separaten pinsel-, bursten- oder spatelartigen Auftragelements als 
Beigabe zu einem Kosmetikprodukt oder als Teil eines Schminksets ausgestaltet 
sein. DIese Aufzahlung von Anwendungsbeispielen des erfindungsgemalien Ap- 
plikators sind nicht als abschlieBend zu verstehen. 
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Der Applikator 12 ist mit einer Abdeckkappe Oder einem Schoner 16 verschlos- 
sen. Daher ist in Fig. 1 das Applikatorteil nicht sichtbar. Lediglich ein Abschnitt 
eines Halteteils 18. mit dem die Abdeckkappe 16 in der in Fig. 2 detaillierter ge- 
zeigten Weise formschlussig in Verbindung steht und der das Applikatorteil mit 
dem Schaft 10 des Kosmetikstifts verbindet. ist im Bereich zwischen Abdeck- 
kappe 16 und Schaft 10 erkennbar 

In der Ausschnittsvergrofierung gemafi Fig. 2 ist der Applikator 12 im Querschnitt 
dargestellt. Auf den Schaft 10 des Kosmetikstifts ist der Halteteil 18 des Applika- 
tors aufgesteckt. Dabei sind der Halteteil und der Schaft in einem am unteren 
Ende des Halteteils befindlichen Montageabschnitt 20 durch Klemmung mit zu- 
satzlichen Elementen 22 einer formschlussigen Schnappverbindung. bestehend 
aus einem ringformigen Vorsprung am Innenumfang des Halteteils 18 und einer 
korrespondierenden, umlaufenden Ringnut in dem Schaft 10, miteinander ver- 
bunden. Bei Bedarf kann die Haltbarkeit der Verbindung durch zusatzliche Kle- 
bung (beispielsweise durch Heifileim) verstarkt warden. Das Zusammenfugen 
zwischen Applikator 12 und dem Schaft 10 des Kosmetikstifts findet allerdings 
erst in einem Endmontageprozess statt. Der eigentliche Kosmetikstift sowie der 
Applikator werden meist von verschiedenen Herstellern geliefert und unabhangig 
von der individuellen Produktion zusammengefugt. Dies kann bei dem erfin- 
dungsgemaBen Applikator jedoch ohne Gefahr von Verunreinigungen gesche- 
hen, da dieser zunachst keimfrei hergestellt und mit einem Schoner verschlossen 
wurde. bevor er auf den Versandweg gebracht wird und bis hin zur Endmontage 
nicht mit Mikroorganismen Oder sonstigen Verunreinigungen in Kontakt kommen 
kann. 

Der Halteteil 1 8 weist anschliefiend an den Montageabschnitt 20 einen im Quer- 
schnitt verjungten Verschlussabschnitt 24 zum Befestigen und Abdichten der 
Abdeckkappe 16 auf. Der Verschlussabschnitt 24 weist wiederum Elemente 26 
einer formschlussigen Verbindung. bestehend aus einem unterbrochen oder 
durchgehend umlaufenden, ringformigen Vorsprung am Innenumfang der Ab- 
deckkappe 16 auf. der in eine korrespondierende Ringnut am Umfang des Hal- 
teteils 18 durch eine sog. (losbare) Clickverbindung einrastet. Die Elemente 26 
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der formschlussigen Verbindung konnen zudem so ausgestaltet sein, dass ein 
gasdichter Verschluss zwischen der Abdeckkappe und dem Halleteil erzielt wird, 
damit beispielsweise Fluide in der kosmetischen Zubereitung sich nichl 
verfliichtigen, die Zubereitung also nicht ..austrocknet". Der gasdichte Verschluss 
kann freilich auch durch separate Dichtelemente erzielt werden. 

In Fortsetzung an den Verschlussabschnitt 24 schliefit sich ein Halteabschnitt 28 
zum Befestigen des Applikatorteils 30 an deni Halteteil 18 an. Der Applikatorteil 
30 ist vorliegend als Hohlkorper in Geschbssform ausgebildet. Der Hohlkorper 
wird erfindungsgemafi durch Anspritzen an das Halteteil 18 in einer entspre- 
chenden Spritzgussform mit einem zu umspritzenden Kern, der zur Bildung des 
Hohlraums des Applikatorteils nach dem Erstarren des Applikatorteilkunststoffs 
aus dem Applikator herausgelost wird, hergestellt Ist das Halteteil 18 vorzugs- 
weise aus thermoplastischem Kunststoff. wie Polyethylen, Polypropylen, Polyvi- 
nylchlorid, Polyacetat. Polyacetal. Polystyrol oder selnen Mischpolymeren, oder 
Polyamid hergestellt und wird das Applikatorteil 30 aus thermoplastischem 
Elastomer. Siliconkautschuk. NBR, Weich-PVC oder dgl. unmittelbar nach dem 
Spritzen des Halteteils 18 an dieses angespritzt, bildet sich eine Verbindungs- 
schicht 32 aus. in der sich die verschiedenartigen Kunststoffe des Halteteils 18 
und des Applikatorteils 30 (beispielsweise durch Diffusion) miteinander vermi- 
schen. Beim Aufschneiden eines solchen Applikators lasst sich diese Vermi- 
schungsschicht mit bloliem Auge oder unter dem Mikroskop erkennen bzw. ana- 
lysieren. Die Verbindungsschicht 32 wird je nach Temperatur des Halteteils beim 
Anspritzen des Applikatorsteils dicker oder weniger dick ausfallen. 

Unabhangig von der Verbindung zwischen dem Halteteil 18 und dem Applikator- 
teil 30 durch die Vermischungsschicht 32 weist diese Verbindungsschicht noch 
Elemente 34 einer formschlussigen Verbindung. namlich eine umlaufende 
Ringnut am Aufienumfang des Halteteil 18 sowie einen korrespondierenden, 
umlaufenden ringformigen Vorsprung am Innenumfang des Applikatorteils 30 auf, 

Diese Elemente 34 konnen. wie gezeigt. zusatzlich zu der Verbindung durch 
Vermischung vorgesehen werden, urn die Festigkeit der Verbindung zwischen 
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Halteteil 18 und Applikatorteil 30 zu erhohen, ohne die Hygieneeigenschaften zu 
verschlechtern. sind aber nicht zwingend notwendig. 

In Fig. 3 ist das Applikatorteil des erfindungsgemaRen Applikators gemafi einer 
ersten Ausfuhrungsform gezeigt. dessen Oberflachenstruktur eine Vielzahl von 
Strukturelementen in Form von Borsten aufweist. Das Applikatorteil ist rotations- 
symmetrisch urn seine in dieser Darstellung vertikale Langsachse, die mit der 
Langserstreckungsrichtung des (nicht dargestellten) Applikators zusammenfallt. 
In der dargestellten Weise wird das Applikatorteil mit seinem weiten (unteren) 
Ende an das nicht dargestellte Halteteil in der in Fig. 1 dargestellten Weise ange- 
spritzt. Das Applikatorteil verjungt sich in Langserstreckungsrichtung mit zuneh- 
mender Entfernung vom Halteteil (nicht dargestellt). Dabei nimmt der Grad der 
Verjungung zur Spitze hin zu. wodurch sich eine charakteristische Geschossform 
ergibt. Die Borsten sind in Fig. 3 - wie in den nachfolgenden Fig. 4 bis 1 1 auch 
zu lllustrationszwecken vergroBert dargestellt. Sie weisen im Fall der Fig. 3 einen 
mittleren Durchmesser von etwa 0,3 mm bei einer Lange von 0,5 mm auf. Die 
Borsten stehen alle im Wesentlichen senkrecht auf der Applikatorteiloberflache. 

In Fig. 4 ist ebenfalls ein Applikatorteil in der charakteristischen Geschossform 
dargestellt. welches borstenartige Strukturelemente auf seiner Oberflache auf- 
weist. Die Abmessungen der einzelnen Borsten sind jedoch im Vergleich zu de- 
nen des Ausfuhrungsbeispiels aus Fig. 3 anders gewahlt. Der Durchmesser der 
einzelnen Borsten betragt in etwa 0.2 mm, wahrend deren Lange etwa 0,8 mm 
betragt. Auch sind die Borsten in diesem Ausfuhrungsbeispiel nicht flachende- 
ckend auf der Applikatorteiloberflache angebracht. Durch diese Ausgestaltung 
ergeben sich grofiere Zwischenraume zwischen den einzelnen Borsten, welche 
zusammen mit dem geringeren Querschnitt und der grolieren Lange der Borsten 
dazu beitragen. dass die Borsten insgesamt flexibler, also bei Druck leichter ver- 
fonnbar sind. Andererseits bewirken die groReren Abstande, dass ein grofieres 
Volumen zur Aufnahme fur die zu verteilende kosmetische Zubereitung (Halte- 
volumen) entsteht. als bei dem zuvor gezeigten Applikator. Andererseits wird die 
Kapillarkraft aufgrund der grofieren Borstenabstande verringert. Auf diese Weise 
kann einerseits die Mitnahmefahigkeit und das Abgabeverhalten des Applikator- 
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teils in Abhangigkeit von der Viskositat und Textur der kosmetischen Zubereitung 
und andererseits das Ennpfinden auf der Haut beim Auftragen der Zubereitung an 
den jeweiligen Bedarf angepasst werden. Weitere Anpassungen lassen sich dar- 
uber hinaus uber die Harte des verwendeten Applikatorteilkunststoffes erzielen. 
Schlielilich ist zu bemerken. dass die Auftragungseigenschaften noch durch eine 
einstellbare Vorzugsrichtung der Strukturelemenle verandert werden kann. Bei- 
spielsweise ist in Fig. 4 zu erkennen, dass die Borsten im unteren Abschnitt des 
Applikatorteils eine leichte Neigung nach oben aufweisen - also nicht senkrecht 
auf der Applikatorteiloberflache stehen - wodurch das Applikatorteil in einer 
Richtung, wenn der Applikator in seiner Langserstreckungsrichtung (nach unten) 
uber die Haut gefuhrt wird. leichter uber die Haut gleitet. 

Bei der in Fig. 5 gezeigten Ausfuhrungsform des Applikatorteils besteht die Oberr 
flachenstruktur aus ringformig geschlossen Lamellen, die im Wesentlichen rotati- 
onssymmetrisch urn die Langserstreckungsrichtung des Applikators, welche wie- 
derum mit der Rotationssymmetrieachse des gezeigten Applikatorteils zusam- 
menfallt. angeordnet sind. Die Hohe der einzelnen Lamellen. d. h. deren Erstre- 
ckung senkrecht zur Applikatoroberflache liegt bei dem gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel bei 0,2 mm. Diese vergleichsweise niedrige Struktur hat eine nur geringe 
VerformbarkeiL Dafur sind die Mitnahmeeigenschaften in Langserstreckungs- 
richtung des Applikators besser. Mit diesem Applikator kann eine besonders 
gleichmafiige Verblendung insbesondere von zaheren Texturen erzielt werden. 
Aulierdem ist aufgrund der Rotationssymmetrie die Ausrichtung des Applikators 
urn die Rotationsachse unerheblich, was die Handhabung des Applikators ver- 
einfacht 

Fig. 6 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel eines Applikatorteils mit Kronen als Struktur- 
elemente. Die Kronen sind sechseckig ausgebildet und weisen umfanglich je- 
weils an den Ecken angeordnete Zacken auf. Die Querschnitte der Kronen sind 
unterschiedlich. In dem Bereich des Applikatorteils mit groGerem Querschnitt ist 
auch der Querschnitt der Kronen vergroBert, wahrend der Querschnitt der Kro- 
nen im Bereich der verjungten Applikatorteilspitze ebenfalls kleiner ist Die Za- 
cken der Kronen haben eine Lange von etwa 0,2 mm bis 0,4 mm uber der 
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Grundnache des Applikatorteils. wahrend die Oberflache der Kronen In deren 
Zentrum jeweils napfartig ausgefornnt ist. Die Besonderheit der Kronenstruktur 
liegt darin. dass auch be! verjungler Spitze des Applikatorteils erne sich in 
gleicher Weise wiederholende Anordnung von Zacken mil nahezu 
gleichbleibenden Abstanden zwischen den Kronen uber das gesamte 
Applikatorteii einstellt. Insgesamt wird so eine gute Abdeckung des Applikatorteils 
mit Strukturelementen gewahrteistet. was eine gleichmaRige Applikation von 
kosmetischen Zubereitungen ohne Streifenbildbng gewahrteistet. 

Das Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 7 zeigt ein Applikatorteii. das sich zum Ei- 
nen durch eine grSliere Abmessung in Langserstreckungsrichtung auszeichnet. 
Hierdurch wird bei gleichbleibender Wandstari<e der Umhullung des hohlen Ap- 
plikatorteils und bei gleicher Harte des Applikatorteilkunststoffs ein hoheres Mali 
an Verformbarkeit und damit Anschmiegung des Applikatorteils an die Haul er- 
zielt. Die Stnjkturelemente auf dieser Applikatorteiloberflache sind Noppen. Diese . 
unterscheiden sich von den Borsten gemali Fig. 3 und 4 durch abgerundete En- 
den. Auch sind die Borsten in ihrer Erstreckung senkrecht zur Applikatorteilo- 
berflache nicht so hoch. Sie haben eine Hohe von etwa 0.35 mm bei einem 
Durchmesser von etwa 0,2 mm. Aufgrund der abgerundeten Spitzen der Noppen 
losen diese wiederum eine andere Empfindung beim Applizieren auf der Haul 
aus. Die Noppen gleiten selbst bei grolierer Harte des Kunststoffes weicher uber 
die Haut als die Borsten. Dafur sind aufgrund der fehlenden scharfen Kanten ihre 
Mitnahmeeigenschaften etwas reduziert. In dem in Fig. 7 gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Dichte der Borsten sehr hoch, was das Haltevolumen fCir die 
zu verteilende kosmetische Zubereitung reduziert aber die Haltekraft aufgrund 

der Kapillarkrafte und somit die Verblendungseigenschaften des Applikatorteils 
erhoht. 



In Fig. 8 ist ein Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsgemalien Applikators ge- 
zeigt. das wiederum Noppen als Strukturelemente aufweist. Diese erstrecken 
sich um 0,25 mm senkrecht zur Applikatorteiloberflache und weisen eine insge- 
samt weniger dichte Verteilung auf dem Applikatorteii auf. Auch ist die Verteilung 
auf der Applikatorteiloberflache unregelmaliiger. Hierdurch kann insgesamt - 
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ahnlich einem groben Kamm - eine grobere Verteilung der kosmetischen Zube- 
reitung erzielt werden. gegebenenfalls mit einer gezielten Streifenbildung. 

In den Fig. 9 und 10 sind jeweils Applikatorteile dargestellt. welche an ihrem dem 
Halteteil zugewandten Ende einen zylinderformigen Anschlussabschnitt 910 bzw. 
1010 aufweisen. An cieser Stelle sind die Applikatorteile an das jewellige. nicht 
dargestellte Halteteil angespritzt. Weiterhin weisen die Applikatorteile Jeweils 
zwei gegenuberliegende, im Wesentlichen ebene Abplattungen 912 und 914 
bzw. 1012 und 1014 auf. Die Abplattungen sind gegeneinander geneigt. so dass 
sich das Applikatorteil von der jeweiligen Anschlussflache 910 bzw. 1010 weg 
keilformig zuspitzt. In der Ebene der Abplattungen behalt das Applikatorteil im 
Wesentlichen seine Abmessungen uber die gesamte Kopflange bei. Auch an sei- 
nem stirnseitigen, der jeweiligen Anschlussflache 910 bzw. 1010 gegenuberlie. 
genden Ende weist das Applikatorteil eine schmale, im Wesentlichen ebene Ab- 
plattung 916 bzw. 1016 auf. Alle drei Abplattungen 912. 914. 916 bzw. 1012, 
1014. 1016 sind mit lamellenartigen Staikturelementen versehen. Diese lamel- 
lenartlgen Strukturelemente sind teilweise ringfonnig geschlossen, teilweise 
nicht. Insbesondere die seitlichen flachenartigen Abplattungen 912 und 914 bzw. 
1012 und 1014 bieten eine vergr6fierte Kontaktflache des Applikatorteils fur das 
Applizieren auf der Haul. Hierdurch lassen sich grSliere Bereiche der Haut 
gleichzeitig verblenden bzw. die darauf befindliche kosmetische Zubereitung 
verteilen. Fur feinere Konturen eignen sich die schmaleren Strukturen auf der 
jeweiligen stirnseitigen Abplattungen 916. 1016. 

In Fig. 1 1 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Applikatorteils mit borsten- 
artigen Strukturelementen gezeigt. Die einzelnen Borsten haben einen Durch- 
messer von 0.35 mm und eine Hohe uber der Applikatorteiloberfiache von 0.8 
mm. Die Applikatorteiloberflache ist daruber hinaus in „makroskopische" Struktu- 
ren unterteilt. innerfialb derer unterschiedliche Anzahlen von Borsten mit gleich- 
maliiger Packungsdichte angeordnet sind. Zwischen den einzelnen makroskopi- 
schen Bereichen finden sich Lucken. in denen keine Strukturelemente vorgese- 
hen sind. Dieses Applikatorteil weist ferner auf seinem dem Anschlussatjschnitt 
gegenQberliegenden stirnseitigen Ende eine zur Langsachse schrage Fiache auf. 
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welche eine besonders gute ergonomische Handhabung beim Verteilen von 
kosmetischen Zusammensetzungen mit schrag angestelltem Applikatorstift er- 
moglicht. 

Allen gezeigten Ausfuhrungsbeispielen von Applikatorteilen 1st gemeinsam. dass 
sie im Vergleich zu beispielsweise beflockten Applikatoren nur eine geringe 
OberflachenvergroRerung. d. h. eine im Verhaltnis zur Applikatorteilgrundflache 
geringere Strukturflache aufweisen, wodurch die Gefahr mikrobieller Belastungen 
auch nach der ersten Anwendung reduziert werden. 

Auch die Mitnahmefahigkeit (das Haltevolumen und die Haltekraft) lasst sich 
durch die Wahl geeigneter Strukturelemente sehr vie! gezielter einstellen und 
somit auf jeden Anwendungsfall, d. h. auf die zur Applikation bestimmte Hautpar- 
tle und die Eigenschatten der kosmetischen Zubereitung (Viskositat, Oberfla- 
chenhaftung. Abdeckung) individuell abstimmen. Dies wird durch das erfindungs- 
gemaBe Spritzgussverfahren erleichtert. welches durch die Verwendung einer 
Spritzgussform mit einem Laser-gesinterten Negativ des Oberflachenprofils des 
Applikatorteils gekennzelchnet Ist. 

Die Mitnahmefahigkeit kann auf den Jeweiligen Anwendungsfall ferner durch ge- 
eignete Wahl des Reibungswiderstands eingestellt werden, beispielsweise indem 
eine geeignete Wahl des Applikatorteilkunststoffes und dessen Harte getroffen 
wird. 



Durch die Ausbildung eines Hohlraums im Inneren des Applikatorteils und die 
geeignete Wahl der Wandstarke sowie des Applikatorteilkunststoffes lasst sich 
die Defonnation des Applikatorteils und damit die FlachenvergroBerung durch 
den beim Applizieren aufgebrachten Druck sehr gezielt einstellen, was ebenfalls 
in Abhangigkeit von dem Produkt das jeweils gewunschte Applikationsergebnis 
erzielt. 

Grundsatzlich kann jede Oberflachenstmktur eine oder nnehrere Vorzugsrichtun- 
gen aufweisen, die nicht notwendigerweise senkrecht auf der Applikatorteilo- 
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berflache stehen mussen. Auch die Vorzugsrichtung der Strukturelemente kann 
in Abhangigkeit von der ergonomischen Handhabung des Applikators je nach 
beabsichtigter Anwendung eingestellt werden. 

Die beispieliiaft genannten Strukturen konnen auch in Kombination auf demsel- 
ben Applikatorteil eingesetzt werden. Beispielsweise konnen auf gegenuberlie- 
genden Flachen desselben Applikatorteiis unterschiedliche Strukturen fur unter- 
schiedliche Anwendungen (Verblenden. Verteifen. etc.) vorgesehen sein. Auch ist 
es moglich. die Strukturelemente auf einer Applikationsflache bzw. uber das ge- 
samte Applikatorteil zu mischen. 
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Anspruche 

Applikator (12) zum Verteilen einer kosmetischen Zubereitung auf der Haul. 
Semischleimhaut oder Schleimhaut mit einem Halteteil (18) und einem in 
Langserstreckungsrichtung des Applikators (12) an das Halteteil (18) 
angespritzten Appiikatorteil (30). v^obei sowohl das Halteteil (18) als auch 
das Appiikatorteil (30) zunnindest teilweise aus Kunststoff bestehen und der 
Kunststoff des Halteteils (18) barter ist alS der Kunststoff des Applikatorteils 
(30) und wobei das Halteteil (18) keinen sich in Langserstreckungsrichtung 
in das Appiikatorteil (30) hinein erstreckenden Kern bildet. 

Applikator (12) nach Anspruch 1. 

dadurch gekennzelchnet, dass zwischen dem Halteteil (18) und dem 
Appiikatorteil (30) eine Verbindungsschicht (32) ausgebildet ist, die eine 

« * 

Vermischungsschicht bestehend aus dem Applikatorteilkunststoff und dem 
Halteteilkunststoff aufweist. 

Applikator (12) nach Anspruch 2. 

dadurch gekennzeichnet, dass die Vermischungsschicht zwischen 
1/100 mm und mehreren 1/10 mm dick ist, 

Applikator (12) nach einem der AnsprCiche 2 oder 3, 

dadurch gekennzelchnet, dass die Verbindungsschicht (32) eine fonn- 
schlussige Verbindung (34) zwischen dem Appiikatorteil (30) und dem Hal- 
teteil (18) aufweist. 

Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet. dass das Appiikatorteil (30) von einer einen 

Hohlraum zumindest teilweise einschliefienden Ummantelung gebildet wird. 

Applikator (12) nach Anspruch 5. 

dadurch gekennzelchnet. dass das Appiikatorteil (30) eine Ausdehnung in 
Langserstreckungsrichtung von wenigerals 14 mm aufweist. 
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Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet. dass sich das Applikatorteil (30) wenigstens ab- 
schnitlsweise rolationssymmetrisch in Langserstreckungsrichtung des Ap- 
plikators (12) erslreckl. 

Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet. dass sich das Applikatorteil (30) in Langserstre- 
ckungsrichtung des Applikators (12) von Cam Halteteil (18) weg verjungt. 

Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Applikatorteil (30) wenigstens eine im 

wesentlichen ebene Abplattung (916. 1016) aufweist. 

Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Applikatorteilkunststoff Siliconkau- 
tschuk enthalt. 

Applikator (12) nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Applikatorteilkunststoff Weich-PVC 
enthalt. 

Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Applikatorteilkunststoff ein thermo- 

plastisches Elastomer ist. 

Applikator (12) nach Anspruch 12. 

dadurch gekennzeichnet, dass als Applikatorteilkunststoff ein Block-Co- 
polymer eingesetzt wird. 

Applikator (12) nach Anspruch 12. 

dadurch gekennzeichnet, dass das thennoplastisches Elastomer durch 
Mischung einer thermoplastischen Substanz mit elastischen Partikein 
(Blend) gebildet wird. 
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15. Applikator (12) nach einem der AnsprOche 12 bis 14 

dadurch gekennzelchnet. dass das thermop.astisches Elastomer eine 
Harte von 2 bis 45 Shore A aufweist. 

1 6. Applikator ( 1 2) nach Anspruch 1 5 

17. Applikalo, (12) nach einem der AnsprOche 5 bis 16 

von 3 mm bis 7 mm. aufweist. 

18. Applikator (12) nach Anspnjch 1 7, 

dadurch gejcennzeichne., dass'die Urhmamelung bei elner Harte von 5 

Ausdehnung ,n Ungserslreckunosrichtung von etwa 5 aufweist. 

19. Applikator (12) nach Anspruch 15. 

dadurch gekennrelchne., dass die Ummanteiung bei elner Harte von 10 
Sh<>re A bis 45 Shore A eine Wands.art<e von 0,5 m„ bis 1 n™ und eine 
Ausdehnung in Uangserstreckungsrlshtung von 5 mm bis 10 mm aufweist. 

20. Applikator (12) wenigstens nach Anspruch 15 

dadurch gekennrelchnel. dass als Applikat^eilkunststoft ein thermoplas- 
^ches Siiikon-Elastomer mi. elner Harte von 10 bis 30 Shore A eingesetz. 

21. Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspriiche 

T'^^T'""''' Applikatorlel, (30, eine Obertlachen- 

strtiktur m,t einer Vielzahl von Strukturelemenlen aufweist. 
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22. Applikator (12) nach Anspruch 21 . 

dadurch gekennzeichnet. dass die Strukturelemente eine Erstreckung 
senkrecht zur Applikatorteiloberflache von weniger als 1.2 mm aufweisen. 

23. Applikator (12) nach einem der Anspruche 21 Oder 22. 

dadurch gekennzeichnet, dass das die Strukturelemente Noppen umfas- 
sen. 

24. Applikator (12) nach Anspruch 23. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Noppen eine Erstreckung senkrecht 
zur Applikatorteiloberflache zwischen 0,25 mm und 0.5 mm und insbeson- 
dere von 0.35 mm aufweisen. 

25. Applikator (12) nach Anspruch 24, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Noppen einen Durchmesser zwischen 
0,1 mm und 0.3 mm und insbesondere von 0,2 mm aufweisen. 

26. Applikator (12) nach einem der Anspruche 21 oder 22. 
dadurch gekennzeichnet. dass die Strukturelemente Kronen mit jeweils 
umfanglich angeordneten Zacken umfassen. 

27. Applikator (1 2) nach Anspruch 26. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Kronen sechseckig sind, wobei an je- 
der Ecke jeweils eine Zacke angeordnet ist. 

28. Applikator (12) nach einem der Anspruche 26 oder 27, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Kronen unterschiedliche Querschnitte 
aufweisen. 

29. Applikator (12) nach einem der Anspruche 26 bis 28, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Zacken eine Erstreckung senkrecht zur 
Applikatorteiloberflache zwischen 0,2 mm und 0,6 mm und insbesondere 
von 0,4 mm aufweisen aufweisen. 
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30. Applikator (12) nach einem der Anspruche 21 Oder 22, 

dadurch gekennzeichnet. dass die Strukturelemente Lamellen umfassen. 

31 . Applikator (12) nach Anspruch 30. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Lamellen eine Erstreckung senkrecht 
2ur Applikatorleiloberfiache zwischen 0.1 mm und 0.3 mm und insbeson- 
dere von 0.2 mm aufweisen. 

32. Applikator (1 2) nach Anspruch 30 Oder 31 . 

dadurch gekennzeichnet. dass die Lamellen im Wesentlichen quer zur 
Langserstreckungsrichtung des Applikators orientierten sind. 

33. Applikator (12) nach Anspruch 30 Oder 31 , 

dadurch gekennzeichnet. dass die Lamellen ringformig geschlossen sind. 

34. Applikator (1 2) nach Anspruch 33. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Lamellenringe im Wesentlichen rotati- 
onssymmetrisch urn die Langserstreckungsrichtung des Applikators ange- 
ordnet sind. 



35. Applikator (12) nach Anspruch 33. 

dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellenringe im Wesentlichen auf 
der ebenen Abplattung (916. 1016) angeordnet sind. 

36. Applikator (12) nach einem der Anspruche 21 Oder 22. 

dadurch gekennzeichnet, dass die Strukturelemente Borsten umfassen. 

37. Applikator (12) nach Anspruch 36. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Borsten eine Erstreckung senkrecht 
zur Applikatorteiloberflache zwischen 0,3 mm und 1 mm aufweisen. 
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38. Applikator (12) nach Anspruch 37. 

dadurch gekennzeichnet. dass die Borsten bei einer Erstreckung senk- 
recht zur Applikalorleiloberflache zwischen 0,4 mm und 0.6 mm einen 
Durchmesser von 0.4 mm bis 0.6 mm aufvveisen. 

39. Applikator (12) nach Anspruch 37, 

dadurch gekennzeichnet. dass die Borsten bei einer Erstreckung senk- 
recht zur Applikatorteiloberflache zwisthen 0.7 mm und 1 mm einen 
Durchmesser von 0,1 mm bis 0.3 mm aufweisen. 

40. Applikator (1 2) nach einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet. dass der Halteteilkunststoff einen thermoplasti- 
schen Kunststoff, vorzugsweise Polyethylen. Polypropylen, Polyvinylchlorid. 
Polyacetat, Polyacetal. Polystyrol oder seinen Mischpolymeren, oder Poly- 
amid enthalt. 

41. Applikator (12) nach einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet. dass das Halteteil (18) zumindest teilweise aus 
Duroplast besteht. 

42. Applikator (1 2) nach einem der vorstehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet. dass das Halteteil (18) zumindest teilweise aus 
Metall besteht, 

43. Verfahren zum Herstellen eines Applikators (12) nach einem der vorstehen- 
den Anspruche. 

gekennzeichnet durch den Verfahrensschritt des Anspritzens des Appli- 
katorteils (30) in Langserstreckungsrichtung des Applikators an das Halte- 
teil (18) mittels einer Spritzmaschine. 
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44. Verfahren nach Anspruch 43, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18) zumindest teilweise aus 
Kunststoff in derselben Spritzmaschine in einem dem Anspritzen des Appli- 
katorteils (30) vorausgehenden Spritzvorgang hergeslellt wird. 

45. Verfahren nach Anspruch 43 Oder 44. 

dadurch gekennzeichnet. dass beim Anspritzen zwischen dem Applika- 
torteil (30) und denn Halteteil (18) eine fcfrmschlussige Verbindung (34) her- 
gestellt wird. 

46. Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 45, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen so erfolgt, dass zwischen 
dem Applikatorteil (30) und dem Halteteil (18) eine Vermischungsschicht 
(32) entsteht. 

47. Verfahren nach Anspruch 46, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen nach dem Spritzvorgang 
zur Herstellung des Halteteils (18) vor dem vollstandigen Abkuhlen des 
Halteteils (18) auf Umgebungstemperatur erfolgt. 

48. Verfahren nach Anspruch 46 Oder 47. 

dadurch gekennzeichnet, dass das Anspritzen bei einer Verarbeitungs- 
temperatur des Halteteilmaterials zwischen 30* C und 80** C erfolgt. 

49. Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 48, 

dadurch gekennzeichnet. dass beim Anspritzen eine Spritzgussform ein- 
gesetzt wird. die einen zu umspritzenden Kem aufweist, der zur Bildung des 
Hohlraums des Applikatorteils nach dem Erstan^en des Applikatorteil- 
kunststoffs aus dem Applikator herausgelost wird. 
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50- Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 49. 

dadurch gekennzeichnet, dass beim Anspritzen eine Spritzgussform mit 
einem Laser-gesinterten Negativ des Oberflachenprofils des Applikatorteils 
(30) eingesetzt wird. 

51 . Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 50, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18) aus thermoplastischem 
Kunststoff. vorzugsweise Polyethylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid. Poly- 
acetat, Polyacetal. Polystyrol oder sernen Mischpolymeren. oder Polyamid 
hergestellt wird. 

52- Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 51, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Halteteil (18) ein aus Duroplast herge- 
stelltes Einlegeteil aufweist, das vor dem Anspritzen des Applikatorteils (30)' 
und/oder vor dem Umspritzen mit dem Halteteilkunststoff in die Spritzma- 
schine eingelegt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 52. 

dadurch gekennzeichnet. dass das Halteteil (18) ein aus Metall herge- 
stelltes Einlegeteil aufweist, das vor dem Anspritzen des Applikatorteils (30) 
und/oder vor dem Umspritzen mit dem Halteteilkunststoff in die Spritzma- 
schine eingelegt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 53, 

dadurch gekennzeichnet, dass eine Abdeckkappe (16) in derselben oder 
einer zweiten nahe der Spritzmaschine fur das Applikatorteil (30) angeord- 
neten Spritzmaschine, vorzugsweise zeitgleich mit dem Anspritzen des Ap- 
plikatorteils (30) hergestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 54, 

dadurch gekennzeichnet. dass die Abdeckkappe (16) nach dem Ansprit- 
zen des Applikatorteils (30) in der Spritzmaschine auf das Applikatorteil (30) 
aufgesetzt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 54, 

dadurch gekennzeichnet. dass die Abdeckkappe (16) auf einer Montage- 
einrichtung zwischen der Spritzmaschine fur das Applikatorteil (30) und der 
zweiten Spritzmaschine fur die Abdeckkappe auf das Applikatorteil (30) 
aufgesetzt wird. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft einen Applikator 12 und ein Verfahren zum Herstellen eines 
Applikators 12. Der Applikator dient zum Verteilen einer kosmetischen Zuberei- 
tung auf der Haul. Semischleimhaut oder Schleimhaut mit einem Halteteii 18 und 
einem in Langserstreckungsrichtung des Applikators 12 an das Halteteii 18 
angespritzten Applikatorteil 30. wobei sowohl das Halteteii 18 als auch das 
Applikatorteil 30 zumindest teilweise aus Kunatstoff bestehen und der Kunststoff 
des Halteteils 18 barter ist als der KunststofTdes Applikatorteils 30 und wobei das 
Halteteii 18 keinen sich in Langserstreckungsrichtung in das Applikatorteil 30 
hinein erstreckenden Kern bildet. 
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